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(57) Abstract 

Known devices for contactlessly 
guiding or treating continuous lines of 
material (I) have one chamber (2). A 
supply device (3) for a gaseous fluid is 
connected to said chamber (2), which 
has a gas-permeable wall (4). The 
outer surface (5) of said wall (4) is 
embodied as a guide surface for the 
line (1). Accoiding to the invention, 
the gas-peimeable wall (4) is produced 
from a porous, metal-containing mate- 
rial with open pores which have an av- 
erage diameter of less than 500 /im, 
preferably less than 100 /im, especially 
less than 20 /im. The porous material 
used for the guiding surface enables the 
line (1) to glide on a fluid pad of less 
than I mm. The losses of fluid on the 
surfaces not covered by the line (1) arc 
very low. 
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(57) ZusammenfiEissung 

Zum bertihningslosen FOhren oder Behandeln laufender Mateiialbahnen (1) sind Vorrichtungen mit einer Kammer (2) bekannt, an 
die cine Zufuhr (3) filr ein gasfdrmiges Fluid angcschlosscn ist und die eine gasdurchlSssige Wand (4) aufweist. Die AuBenflachc (5) dcr 
gasdurchl^sigen Wand (4) ist als Leitfi^che ftir die Bahn (1) ausgebildet Nach der Erfindung ist die gasdurchl^ige Wand (4) aus einem 
por5sen, metallhaltigen Werkstoff mit offenen Poren gefertigt, die einen mittleren Durchmesser von weniger als 500 fim, bevorzugt weniger 
als 100 /im, insbesondere weniger als 20 aufweisen. Der por6se Werkstoff fUr die LcitflSchc erm5glicht es, die Bahn (1) auf einem 
Fluidpolster von weniger als 1 mm gleiten zu lassen. Die Verluste an Fluid an den nicht von der Bahn (1) abgedeckten Fl^chen sind sehr 
gering. 
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BESCHREIBUNG 



5 



Vorrichtung zum beruhrungslosen Fiihren oder Behandein einer laufenden 
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, Metall- oder Kunststoffolie 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum beruhrungslosen FQhren oder Behandein 
einer laufenden Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, Metall- 
oder Kunststoffolie, bei der die Materialbahn von einem Polster eines gasfdrmigen 
Fluids abgestutzt wird, gemali dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Weiterhin 
15 betrifft die Erfindung eine Beschichtungsvorrichtung, bei der die erfindungsgennafie 
Vorrichtung zum Stutzen der Materialbahn verwendet wird, einen Trockner und eine 
Ruckbefeuchtungsvorrichtung, bei der mittels der erfindungsgemSHen Vorrichtung der 
Feuchtegehalt einer Materialbahn auf einen bestimmten Wert eingestellt wird, sowie 
einen Bahnspeicher und eine Breitstreckvorrichtung fUr Materialbahnen. 



In Verarbeitungsanlagen fur Materialbahnen ist es hSufig erforderiich, die Bahn 
beruhrungslos zu fuhren oder abzustutzen; beispielsweise in Beschichtungsanlagen 

25 wenn die noch feuchte Bahn um die beschichtete Seite umgelenkt werden mu(i. Dazu 
werden bekannterweise Umlenkvorrichtungen eingesetzt, die aus einem Hohlkorper mit 
bogenformiger Mantelflache bestehen, die Dusen aufweist, durch die Druckluft vom 
Innern des Hohlkorpers nach aulien stromt. Die Bahn wird so auf einem Luftpolster 
schwebend um die Mantelflache gefuhrt. Aus der DE 27 52 574-C ist eine gattungsge- 

30 malie Umlenkvonrichtung bekannt, die eine Kammer aufweist, an die eine Zufuhr fur 
Druckluft als gasfomniges Fluid angeschlossen ist, und die eine gasdurchlassige Wand 
aufweist, deren Au&enfiache als LeitflSche fOr die Bahn ausgebildet ist. Bei den 
bekannten Umlenkvonichtungen Ist das Luftpolster mehrere Millimeter dick. Die 
Druckluft wird vom Innern durch Offnungen In Fonn von DQsen nach aulien gefQhrt. so 
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dass groBe Mengen an Druckluft notwendig sind, zudem treten an den nicht von der 
Bahn abgedeckten Flachen groRe Druckluftverluste auf. 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemaiie Vorrichtung zum 
Fiihren oder Behandein einer laufenden Materialbahn so zu verbessern, dass mit 
geringen Fluidmengen und -verlusten ein sicheres, beruhrungsloses Fuhren der Bahn 
uber die Leitflache gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geiost. 



Nach der Erfindung wird die gasdurchlassige Wand der Kammer, deren Aufienflache 
als Leitflache fur die Bahn dient. aus einem pordsen, metallhaltigen Werkstoff gefertigt. 
1 5 dessen offene Poren einen mittleren Durchmesser von weniger als 500 fim, bevorzugt 
weniger als 100 jinn, insbesondere weniger als 20 |im, aufweisen. 

Durch die Venvendung des porOsen Werkstoffs fQr die Leitflache ist es moglich, die 
Bahn auf einem Fluidpolster von weniger als 1 mm Dicke gleiten zu lassen. Die 
20 Verluste des gasfSmriigen Fluids an den nicht von der Bahn abgedeckten Flachen sind 
sehr gering. Als weiterer Vorteil tritt hinzu, dass sich der porose Werkstoff durch das 
gasformige Fluid selbsttatig reinigt. Beschichtungsmaterial, das auf die Leitflache tropft, 
wird von dem erzeugten Fluidpolster abgeleitet, ohne die Poren zuzusetzen. 



25 GemaB der bevorzugten Ausfuhrungsform nach Patentanspruch 2 ist der Werkstoff fur 
die gasdurchlassige Wand ein poroser Duromer-Metall-Verbundwerkstoff, bevorzugt 
ein Duromer-Aluminium-Verbundwerkstoff. Das Gefuge dieser Verbundwerkstoffe 
enthalt richtungsunabhangig verteilte offene Poren, die verzweigte Kanale durch den 
Werkstoff Widen. Das gasfOrmige Fluid durchstrfimt die Wand sehr gleichmaliig. 

30 Zudem ist der Werkstoff sehr formstabil und laBt sich einfach bearbeiten. 



Ein Werkstoff mit einem Antell der offenen Porenfiache an der Aulienflache der 
gasdurchiassigen Wand von weniger als 20 %, bevorzugt weniger als 10 %, geman 
Patentanspruch 3 hat sich hinsichtlich der Durchstromungsverhaitnisse und des sich 
35 bildenden Druckpolsters als besonders geeignet gezeigt. 
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Kurze Beschreibung der Zeichnung 



Die Zeichnungen dienen zur Eriauterung der Erfindung anhand vereinfacht dargestell- 
ter AusfQhrungsbeispiele. 

Es zeigen: 

Figur 1 eine Draufsicht auf die gasdurchlassige Wand der Kammer einer 
Abstutzvorrichtung mit ebener Leitflache. 

Figur 2 einen Quersclinitt der Vorrichtung nach Figur 1 . 

Figur 3 zeigt den Einsatz eines Elements nach Figur 1 und 2 in einer Beschich- 
tungsanlage. 

Figur 4 zeigt das Schema einer Beschichtungsanlage mit einer StQtzvorrichtung 
und einer nachfolgenden Umlenkvorrichtung. 

Figur 5 zeigt den schematischen Aufbau einer Befeuchtungsvorrichtung. 
Die Figuren 

6 bis 8 zeigen schematisch den Aufbau einer Befeuchtungs- Oder Trocknungsvor- 
richtung mit den erfindungsgemaUen Bahnleitelementen. 

Figur 9 zeigt schematisch den Aufbau eines Bahnspeichers. 
Die Figuren 

10 und 1 1 zeigen jeweiis eine Breitstreckvorrichtung. 

Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

Die in Figur 1 und 2 dargestellte Vorrichtung dient zum beruhrungslosen Fuhren und 
Stutzen einer laufenden Materiaibahn 1 in einer Beschichtungsanlage. Sie kann 
vorteilhaft in alien Verarbeitungsanlagen fiir flexible Materialbahnen, insbesondere 
Papier- oder Kartonbahnen, Kunststoff- Oder Metallfolien eingesetzt werden, bei denen 
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die laufenden Materialbahnen beruhrungslos und reibungsfrei sicher abgestutzt 
und/oder gefiihrt warden mOssen. 

Die Vorrichtung weist eine Oder mehrere Kammern 2 auf. an deren ruckwartige Wand 
jeweils eine Zufuhr 3 fOr ein gasformiges Fluid angeschlossen ist. Bei Vorrichtungen 
zum Fuhren Oder Stutzen einer Bahn 1 ist das gasformige Fluid Dmckluft, bei der 
Befeuchtungseinrichtung nach Figur 5 wird Wasserdampf oder ein Wasserdampf- 
Luftgemisch zugefuhrt. 

An der den Zufuhrleitungen 3 abgewandten Seite wird die Kammer 2 von einer 
plattenfOrmigen. gasdurchlassigen Wand 4 abgeschlossen. die aus einem porosen, 
metallhaltigen Werkstoff gefertigt ist. Der Werkstoff weist gleichverteilte offene Poren 
mit einem mittleren Durchmesser von weniger als 500 ^irn, bevorzugt weniger als 100 
Jim. insbesondere weniger als 20 jxm, auf. Als besonders geeignet hat sich einer 
mittlerer Porendurchmesser von 10 urn bis 20 jim gezeigt. Bevorzugt ist der Werkstoff 
for die gasdurchlassige Wand 4 ein porfiser Duromer-Metall-Verbundwerkstoff, 
insbesondere ein Duromer-Aluminium-Verbundwerkstoff, mit den vorstehend 
aufgefQhrten PorengrdBen. Die AuBenfi§che 5 der Wand 4 ist als Leitflache fur die 
Bahn 1 ausgebildet. Bevorzugt betr^gt die Anzahl der offenen Porenflache an der 
Gesamtfiache der Aulienflache 5 weniger als 20 %. insbesondere weniger als 10 %, 

Die Zufuhrleitungen 3 mit der Kammer 2 und der Wand 4 sind in einem rahmenformi- 
gen Halter 6 befestigt. der starr an dem Gestell der Verarbeitungsmaschine, beispiels- 
weise einer Beschichtungsvorrichtung, befestigt ist. 

Die AuRenflache 5 der Wand 4 ist in der Ausfuhrungsform nach den Figuren 1 und 2 
ebenflachig ausgebildet. Diese Form der Aulienflache 5 wird bevorzugt gewahit, wenn 
die Vonichtung zum ebenflachigen Abstutzen der Bahn 1 in einem Behandlungsaggre- 
gat dient, wie es in Figur 3 am Beispiel eines Beschichtungsaggregats dargestellt ist. 

Die in Figur 3 dargestellte Beschichtungsvorrichtung dient zum Auftragen von 
Beschichtungsmaterial auf eine Papierbahn oder Kunststoffolie, beispielsweise von 
Dispersionshaflklebstoffen auf ein bahnfSrmiges Trennmaterial zur Herstellung von 
selbstklebenden Etiketten. Andere Anwendungen sind das Auftragen einer Barriere- 
schicht auf ein bahnfonniges Grundmaterial zur Herstellung eines feuchtigkeitsun- 
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durchiassigen Verpackungsmaterials.oder das Auftragen von Pigmentstreichfarbe bei 
der Veredelung von Papier- oder Kartonbahnen. 

Als Auftragsaggregat dient eine SchlitzdQse 7, die an eine nicht dargestellte Zufuhr fOr 
das Beschichtungsmaterial angeschlossen ist und an ihrer Unterseite eine schlitzfdmni- 
ge, sich quer zur Bahniaufrichtung erstreclcende Offnung aulwelst. Aus der Offnung tritt 
das Beschichtungsmaterial aus und bildet einen freifallenden Vorhang. der auf die 
Oberfiache der Bahn 1 fallt. Die Bahn 1 wird von einer Umlenl^walze 8 in einen Im 
wesentlichen horizontaien Bahnverlauf umgelenkt und so in den gewunschten Abstand 
durch den Bereich unterhalb der Duse 7 gefOhrt. Im Bereich der Duse 7 wird die 
ROckseite der Bahn 1 beruhmngslos von der in den Figuren 1 und 2 dargestellten 
Vorrichtung gestutzt und gefiihrt. Die ebene Aulienflache 5 der gasdurchlassigen 
Wand 4 veriauft als Leitfiache fur die Bahn 1 parallel zu dem gewunschten Bahnverlauf 
und senkrecht zur Fallrichtung des Beschichtungsmaterials. Unterhalb der Stutzvor- 
richtung 8 ist eine Auffangwanne 9 angeordnet, von der das Beschichtungsmaterial bei 
einem Bahnrili aufgefangen wird. Die Bahn 1 schwimmt auf einem Druckluftpolster, das 
an der AuBenseite der Wand 4 dadurch erzeugt wird, dass in die Kammer 2 Druckluft 
bis zu einigen Bar Daick eingeleitet wird und durch die pordse Wand 4 hindurchtritt. 
Das so erzeugte Druckluftpolster hat den weiteren groften Vorteil, dass sich die 
Leitfiache selbsttatig reinigt: Auf die Leitfiache, beispielsweise bei einem Bahnrili, 
fallendes Beschichtungsmaterial gleitet auf dem Luftpolster ab, ohne dass die 
Leitfiache verschmutzt wird Oder gar die Poren in der Wand 4 zugesetzt werden. 

In Figur 4 ist der Aufbau einer Stiitz- und Fuhrungsvorrichtung 10 dargestellt, die in 
einer Beschichtungsvorrichtung die Bahn 1 unterhalb einer SchlitzdQse 7 kreisbogen- 
fonnig gekrummt verlaufend fuhrt und abstutzt. Die Stiitzvorrichtung 10 baut sich aus 
mehreren Kammern 2 auf, die jeweils an der Aulienseite von einer porosen Wand 4 
abgeschlossen sind, wobei die Aulienflache 5 jeder Wand 4 zylindrisch gekrummt 
veriauft. Die einzelnen Wande 4 sind in Bahniaufrichtung unmittelbar aufeinanderfol- 
gend angeordnet, so dass sie eine Ober die erforderiiche Wegstrecke geschlossene, im 
Querschnitt kreisbogenfdnnig gekrOmmte Leitfiache bilden. Der gemeinsame 
rahmenfdnnige Halter 6 fur alle Kammem und Wande ist im Umrili zylinderschalenfdr- 
mlg und erstreckt sich, ebenso wie die portSsen Wande 4 uber die gesamte Bahnbreite. 



wo 00/39011 




PCT/EP99/09530 



-6- 



10 



15 



20 



25 



30 



In Figur 4 sind zwei alternative Bahnfuhaingen nach der Schlitzduse 7 zu einem 
nachfolgenden Trockner 1 1 dargestellt: Falls die Platzierung des Trockners 1 1 es 
ermoglicht, die Bahn 1 dem Trockner 1 1 nach dem Auftragen von Beschichtungsmate- 
rial so zuzufQhren, dass keine Umlenkung urn die beschichtete Seite erforderiich ist, so 
kann die Bahn 5 auf dieser Strecke von Leitwalzen 12 gefuhrt werden, die an der 
unbeschichteten Seite angeordnet sind. Diese Bahnfuhrung ist in Figur4 oben 
dargestellt. Der Einsatz von Leitwalzen ist jedoch dann nicht moglich. wenn die Bahn 1 
nach dem Beschichten auf der Strecke zum Trockner 1 1 urn die beschichtete Seite 
umgelenkt werden mufi, wie in Figur 4 unten dargestellt ist. Dann lafit sich zum 
Umlenken der Bahn 1 vorteilhaft eine beruhrungslos arbeitende Umlenkvorrichtung 13 
einsetzen, die im Prinzip den be! der Ausfuhrungsform nach Figur 1 und 2 beschriebe- 
nen Aufbau hat: Eine an eine Druckluftzufuhr angeschlossene Kammer 2, die an ihrer 
der Bahn 1 zugewandten Seite von einer Wand 4 aus dem beschriebenen porosen 
Material abgeschlossen wird. Die AuHenflache der Wand 4 ist dann wie bei der 
Stiitzvomchtung 10 zylinderformig gekrOmmt. Fur grolJe Umlenkwinkel k5nnen 
mehrere Kammem 1 hintereinander angeordnet werden. Die Bahn 1 wird beruhrungs- 
los, auf einem Druckluftpolster schwebend von der Umlenkvorrichtung 13 in dem 
erforderlichen WInkel zu dem Trockner 11 umgelenkt. 

Figur 5 zeigt schematisch den Aufbau einer RQckbefeuchtungsvomchtung. die dazu 
dient, nach dem Trocknen in einer Materialbahn 1 einen bestimmten Feuchtegehalt 
gleichmafJig uber die Bahn 1 einzustellen. Zu trockene oder ungleichmSBig getrocknete 
Bahnen aus Papier. Karton oder Kunststoff (beispieisweise Zellophan) neigen dazu. 
sich zu verziehen (Curling-Effekt). Um dies zu vemrieiden, wird eine gleichmaliige 
Restfeuchte zwischen 4 % und 8 % beim Ruckbefeuchten eingestellt. UblichenA^eise 
erfolgt die Riickbefeuchtung mit Dampf, der aus Dusen gegen die Bahn 1 geblasen 
wird. Dabei bereitet, insbesondere bei hohen Bahngeschwindigkeiten von mehr als 500 
m/min die an der Bahn haftende Luftgrenzschicht Probleme. Diese verhindert, dass 
ausreichende Mengen Wasserdampf in die Bahn 1 eindringen und dort kondensieren. 

Die Erfindung enmoglicht es. die Bahn 1 auf einem Polster aus einem Wasserdampf- 
Luftgemisch schweben zu lassen und so den Dampf mit erheblichem Druck bei hohen 
Bahnzugen in die Bahn 1 rein zu pressen. Zusdtzlich ist es mdglich, die Bahn 1 auf 
ihrer Gegenseite zu kuhlen, um die Kondensation des Wasserdampfs in der Bahn 1 zu 
unterstutzen. Bevorzugt wird die Bahn 1 - wie in Figur 5 dargestellt - maanderfSmnig 
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durch die Ruckbefeuchtungsvorrichtung gefuhrt, urn bei kompakter Bauweise die 
Behandlungszeit zu erhbhen und zugleich hohe BahnzUge aufbringen zu konnen. 

Die RQckbefeuchtungsanlage nach Figur 5 besteht aus einem dampfdichten Gehause 
5 14, in dem mehrere Bahnleit- und Befeuchtungselemente 15 so angeordnet sind, dass 
die Bahn 1 maanderformig in dem Gehause 14 gefufirt wird. Jedes Bafinleit- und 
Befeuclitungselenrient 15 fiat einen rohrformigen Aufbau mit einer gasdurchlassigen 
Wand 4 im von der Bahn 1 umschlungenen Bereich. Im von der Bahn 1 umschlunge- 
nen Bereich ist die RohnA^and aus dem porosen, metallhaltigen Werkstoff gefertigt, wie 
10 er bei den Ausfuhrungsbeispielen nach Figur 1 und 2 beschrieben ist. Dem Rohrinne- 
ren wird ein Wasserdampf-Luftgemisch zugefuhrt, der durch die Wand 4 nach aufien 
tritt und dort ein Roister bildet, auf dem die Bahn 1 schwimmt. Der Wasserdampf tritt in 
die Bahn 1 ein und kondensiert dort. 

15 Die Figuren 6 und 7 zeigen Vomchtungen, bei denen Bahnleitelemente 16 zur Fuhrung 
der Bahn 1 durch einen Trockner oder eine Ruckbefeuchtungsvorrichtung dienen. 
Heililuft (be! einem Trockner) oder Wasserdampf (bei einer RQckbefeuchtungsvomch- 
tung) wird aus DQsen 17 gegen beide Seiten der Bahn 1 geleitet. Wahrend bei der 
AusfQhrungsform nach Figur 6 die Bahn 1 geradlinig durch das Gehause 14 des 

2 0 Trockners oder der Ruckbefeuchtungsvomchtung gefuhrt wird, sind in der AusfQh- 
rungsform nach Figur 7 die Bahnleitelemente 16 so gestaltet und angeordnet, dass die 
Bahn maanderformig jeweils um 180'' umgelenkt gefuhrt wird. Die Bahnleitelemente 16 
weisen jeweiis im von der Bahn 1 umschlungenen Bereich eine porose Wand 4 mit den 
vorstehend beschriebenen Merkmalen auf. Zum Aufbau des Druckpolsters zwischen 

25 der Bahn 1 und der Wand 4 des Leitelements 16 wird jeweils Druckluft oder Dampf 
Oder ein Gemisch aus beiden dem als Kammer 2 ausgebildeten Innern des Leitele- 
ments 16 zugefuhrt, und tritt durch die Wand 4 nach aulien. 

Figur 8 zeigt eine besonders kompakt aufgebaute Trocknungs- oder Ruckbefeuch- 
30 tungsvorrichtung, bei der zur Behandiung der Bahn 1 diese im Innern des Gehauses 14 
Uber eine extrem lange Strecke gefQhrt wird. Die Bahn 1 wird zunSchst spiralfomiig von 
auHen nach innen gefUhrt, dort umgelenkt und wieder spiralfdrmig von innen nach 
auften gefQhrt, bevor sie das GehSuse 14 verlSllt. Zur spiralfomiigen FQhrung der 
Bahn 1 sind auf den Diagonalen durch das Geh3use jeweils BahnfUhrungselemente 16 
35 angeordnet, von denen die Bahn 1 jeweils um gO"" umgelenkt ymrd. Die BahnfQhrungs- 
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elemente 16 weisen im umschlungenen Bereich eine porSse Wand 4 auf, durch die 
zum Aufbau eines Druckpolsters fOr das schwebende Fuhren der Bahn 1 Druckluft von 
innen nach auBen stromt. in der Mitte des Gehauses 14 sind zwei im Querschnitt 
halbkreisformige Bahnleitelemente 18 angeordnet. von denen die Bahn urn 180** 
5 umgelenkt wird. urn anschlieliend wieder spiralfonnig mit umgekehrter Drehricfitung 
nach aulien gefuhrt zu warden. Entlang der freien Strecke zwischen jeweils zwei 
Bahnleitelementen 16 sind Dusen 17 angeordnet, aus denen ein Behandlungsmedium 
gegen beide Bahnseiten stromt. Wird die Bahn getrocknet. so ist das Behandlungsme- 
dium Heililuft. Falls die Vorrichtung zum Ruckbefeuchten dient. stromt aus den Dusen 
10 17 Wasserdampf bzw. ein Wasserdampf/Luftgemisch gegen beide Bahnseiten. 

In Figur 9 ist ein Bahnspeicher unter Verwendung von erfindungsgemafien Bahnleit- 
elementen 16 dargestellt. Der Bahnspeicher enthalt auf bekannte Weise Bahnleit- 
elemente, die in aufeinander zu- und voneinander wegbewegbaren Rahmenteilen 19, 

15 20 gelagert sind. Als Bahnleitelemente 16 werden die vorstehend beschriebenen 

Elemente verwendet, die eine porose Wand 4 aufweisen, um die die Bahn jeweils um 
180** beruhrungsfrei gelenkt wird. An jedem Rahmenteil 19, 20 ist jeweils eine Reihe 
von Leitelementen 16 befestigt, von denen die Bahn 1 entlang einer schlaufenfdmnigen 
Strecke gefOhrt wird. Werden die Rahmenteile 19, 20 aufeinander zu bewegt, so 

20 verkOrzt sich jeweils die freie Bahnstrecke zwischen zwei benachbarten Leitelementen 
16. Es wird so eine gespeicherte Bahnlange aus dem Bahnspeicher abgegeben. Zum 
Speichern einer bestimmten Bahnlange werden die beiden Rahmenteil 19. 20 
auseinanderbewegt. 

2 5 Eine weitere vorteilhafte Anwendungsmoglichkeit fur eine erfindungsgemafie 

Bahnfuhrungsvorrichtung ist das Breitstrecken von Materialbahnen. Breitstreckvorrich- 
tungen werden bekannten^/eise eingesetzt, um eine Zugspannung in Richtung der 
Bahnrander zu erzeugen, damit keine Langswellen oder -falten in den Bahnen 
auftreten. 

30 

Nach der ErTindung baut sich die Breitstreckvorrichtung aus einem rohrfdnmigen 
Grundkdrper 21 auf, dessen MantelflSche auf bekannte Weise bombiert ist, also seine 
Rohrwand 22 auHen Uber die Rohriange etwas konvex gekrQmmt veriauft (Figur 10). 
Anstelle einer Bombierung kann die zylinderfdrmige Rohrwand 22 auch uber ihre 
35 Ldnge gekrQmmt gestaltet sein, also eine gekrQmmt verlaufende Achse aufweisen, wie 
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in Figur 1 1 dargestellt ist. Die Rohrwand 22 ist uber den Umfang ganz Oder teilweise 
aus dem beschriebenen pordsen Material gefertigt. so dass die Bahn 1 beim Umlenken 
auf einem Luftpolster schwebend gefOhrt wird, das von innen nach aulien durch die 
Wand 22 stromender Dmckluft gebiidet wird. Die Erfindung bietet die Moglichkeit. die 
5 Bombage Qber den Umfang des rohrfbrmigen Grundkorpers 21 unterschiedlich zu 
gestalten, urn die Spreizwirkung variieren zu k5nnen. 
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PATENTANSPRUCHE 

5 

1. 

Vorrichtung zum bertihrungslosen FQhren oder Behandein einer laufenden Material- 
bahn (1), insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, Metall- Oder Kunststoffolie. 
mit einer Kammer (2), an die eine Zufuhr (3) fur ein gasformiges Fluid angeschlossen 
10 ist und die eine gasdurchlassige Wand (4) aufweist, deren Aufienflache (5) als 
Leitfiache fur die Bahn (1) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
gasdurchlassige Wand (4) aus einem porosen, metallhaltigen Werkstoff nnit offenen 
Poren gefertigt ist, die einen mittleren Durchmesser von weniger als 500 urn, bevorzugt 
weniger als 100 nm, insbesondere weniger als 20 ^im. aufweisen. 

15 

2. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstoff fur die 
gasdurchlassige Wand (4) ein porSser Duromer-Metall-Verbundwerkstoff, insbesonde- 
re ein Duromer-Aluminium-Verbundwerkstoff, ist. 

20 

3. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil der 
offenen Porenflache an der Aufienflache der gasdurchlassigen Wand (4) weniger als 
20 %, bevorzugt weniger als 10 %. betragt. 

25 

4. 

Vorrichtung nach einenn der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
AulJenfiache (5) der Wand (4) eben Oder konvex gekrilmmt verlauft. 
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5. 



10 



15 



20 



25 



Vorrichtung zum Beschichten einer Materialbahn (1), insbesondere einer Papier- Oder 
Kunststoffbahn. Kunststoff- oder Metallfolie, mit einem Auftragsaggregat zum Auftragen 
von Beschichtungsmaterial, dadurch gekennzeichnet, dass zum StUtzen der Bahn (1) 
beim Auftragen und/oder zum Fuhren der Bahn (1) eine Vorrichtung gemafi einem der 
Anspruche 1 bis 4 verwendet wird. 

6. 

Vorrichtung zum Trocknen einer Materialbahn (1), insbesondere einer Papier- oder 
Kartonbahn. Metall- oder Kunststoffolie, gekennzeichnet durch Bahnleitelemente (16, 
18) gemali einem der AnsprQche 1 bis 4 zum Fuhren und/oder Umlenken der Bahn (1). 



Vonichtung zum Ruckbefeuchten von Materialbahnen (1), insbesondere Papier- oder 
Kartonbahnen, Metall- oder Kunststoffolien, gekennzeichnet durch eine oder mehrere 
Vorrichtungen gemaR einem der Anspruche 1 bis 4 zum Fuhren der Bahn (1) durch die 
Vonrichtung und/oder zum Behandein der Bahn (1) mit Wasserdampf, bevorzugt in 
einem Wasserdampf-Luftgemisch. 



Bahnspeicher fOr eine Materialbahn (1), insbesondere eine Papier- oder Kartonbahn. 
Metall- Oder Kunststoffolie, bei der die Bahn (1) schlaufenformig um Bahnleitelemente 
(16) gefuhrt wird, deren Abstand voneinander veranderbar ist, dadurch gekennzeich- 
net. dass die Bahnleitelemente (16) gemaii einem der Anspruche 1 bis 4 aufgebaut 
sind. 



Vorrichtung zum Breitstrecken einer Materialbahn (1), insbesondere einer Papier- oder 
Kunststoffbahn. Metall- oder Kunststoffolie, mit einem rohrformigen Grundkorper (21), 
dessen RohnA^and (22) bombiert ist oder mit gekrQmmter Achse verlauft, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Grundkdrper (21) ganz oder teilweise als Kammer gemafi 
einem der Anspruche 1 bis 4 ausgebildet ist. 



9. 
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Fig. 5 




Fig. 6 




Fig. 7 




Fig. 8 
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